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Process for manufacturing pieces of casting alloys, especially of 
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Abrege 


A method for the fabrication of cast alloy components consists of introducing an intermediate stage 
between the smelting phase and the production of the cast preformer and that of forging, the method 
being distinguished in that, after casting of the preformer cast at a temperature of around 400 to 500o C 
and placed between two shells of a die defining an imprint with dimensions slightly less than those of 
the mold, the two shells being strongly pressed together to produce a combination of core pressing and 
surface welding. 




Donnees fournies par la base d'esp@cenet - 12 



../abstract?LG=fr&CY=ep&DB=EPD&PNP=EP09551 13&PN=EP09551 13«feABSFLG=%01 1/12/01 



THIS PAGE BUNK (us*o> 



i-r :■• ;•; 1 ..-s r-. • K" ■ ' ' 5 •' J \ 



/ ... 



(19) 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(12) 



(43) Date de«ou b IjGation : 

id/IVrrWl Wlletin 1&99/45 

(21) Numerode depot: 99420105.1 

(22) Date de depot: 27.04.1999 



(n) EP 0 955 113 A1 

DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 

(51) intci B2^E) 31*/O0v B21 J 5/00 



(84) Etats contractants designes: 


(72) 


Inventeur: DI Serio, Emile 


AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI LU 




69400 Viliefranche sur Saone (FR) 


MC NL PT SE 






Etats d' extension designes: 


(74) 


Mandataire: Dupuis, Francois et al 


AL LT LV MK RO SI 




Cabinet Laurent et Charras, 






3 Place de I'Hotel-de-Ville, 


(30) Profile 04.05.1998 FR 9805867 




BP 203 






42005 St. Etienne c|dex 1 (FR) 


(71) DofTVincJcur Di Serio, Em lie 




69400 Villefranche sur Saone (FR) 







<S4) Precede pour fabriquer des pieces en alliages coules, et notamment en aluminium 



(57) Lc procodc pour fabriquer des pieces en allia- 
oes cou\o*> ofM,imment en aluminium, du type consis- 
tent * renin rv r*tijminium ou alliage d'aluminium dans 
un mouic ct apres la coulee, a demouler la piece encore 
chnudc a tnc temperature de I'ordre de 400 a 500° C 
ct a la placer cntre deux coquilles d'une matrice definis- 
sant jnc cmpf cmte de dimensions legerement tnferieu- 
rc a ccllc du moule, les deux coquilles etant fortement 
pressccs r jnc contre Tautre pour exercer, sur la piece 
coulee misc cntre les coquilles, un effet combine de 



pressage a coeur etde corroyage superficiel : est remar- 
quable en ce qu'il consiste a introduire une etape inter- 
mediate entre la phase de fonderie et d'obtention de la 
solution des produits et celle du forgeage, la solution 
issue de la coulee de fonderie etant transferee dans un 
four prechauffe a haute temperature pour ameliorer I'ho- 
mogeneite du produit pendant une periode de temps 
predeterminee, la solution etant ensuite transferee vers 
la zone de pressage pour forgeage de la piece a obtenir, 
puis pour refroidissement a temperature ambiante. 
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Description i; Jt , , 

[0001] L'invention se rattache au secteur technique de la fabrication de pieces en alliages coules et notamment en 
aluminium, magnesium, cuivre ou autre obtenus en fonderie, forgeage et precedes similaires. 

5 [0002] On connalt par le brevet EP 119 365 un precede specifique denomme COBAPRESS qui combine les tech- 
niques de fonderie et de forgeage de pieces, notamment en aluminium ou alliage d'aluminium. 
[0003] Ce procede consiste a couler de I'aluminium ou alliaged'aluminium dans un moule, et apres la coulee, a 
demouler la piece encore chaude a une temperature de I'ordre de 400 a 500° G et a la placer entre deux coquilles 
d'une matrice definissant une empreinte de dimensions, legerement Jnferieure a celle du moule, les deux coquilles 

io etant fortement pressees I'une contre I'autre pour exercer, sur la piece coulee mise entre les coquilles, un effet combine 
de pressage a coeur et de corroyage superficiel. - • ... . ■ 

[0004] Ce procede dit COBAPRESS est largement exploite pour de multiples applications pour pieces automobiles 
du type bielles, triangles, pivots ou fusees de suspension, supports moteurs et autres, pour des pieces de cycles telles 
que les manivelles. 

is [0005] Apres la mise en oeuvre du procede precite et I'operation de forgeage en particulier, les pieces sont ref roidies 
a temperature ambiante... ■-. • 

[0006] li est necessaire de proceder a une operation de detourage et de redressement par suite dans certains cas 
de deformation de la piece. Un traitement thermique peut suivre ensuite a une temperature de 540° C environ pour 
I'operation de trempage. On, revient ensuite a temperature ambiante. ;L . 

[0007] Les phases successives au procede coule-forge presentent des inconvenient* de par le temps cbmplemen- 
taire necessaire, I'absence de maitrise de ce temps residuel apres la phase de forgeage et de retour a temperature 
ambiante et correspondent au.stockage des pieces en I'etat pendant, un temps indetermine avant le traitement final 
de trempe. f ■ . • - >.> • * 

[0008] Le but recherche selon l'invention etait d'optimiser le procede ,decrit dans le brevet EP 119 365 precite pour 
25 reduire le temps necessaire a la production des pieces tous trartements confondus, de supprimer I'operation finale de 
traitement thermique par trempage. . ... - ■ • - * .-. 

[0009] Differentes recherches ont ainsi ete menees essentiellement en avalde I'operation de forgeage pour limiter 
les temps morts. Les etudes n'ont.pas donne de resultats satisfaisants en continu et sur une Ibhgue periode par suite 
de la trop grande difficulte a mattriser le temps entre la phase finale de forgeage du procede et celle de traitement 
30 thermique par trempage. , * ■ : - > « . . . ? \ 

[0010] L'originalite de l'invention a consiste a introduire une etape intermediaire entre la phase de fonderie et d'ob- 
tention de la preforme coulee et celle dujprgeage, le procede. etant /emarquable en ce que, apres coulage de la 
preforme, a une temperature de I'ordre de 250° a 500°C, transfert' de la preforme coulee obtenue dans un four assurant 
la mise en solution de ladite preforme.coulee a la temperature de mise en solution au materiau constitutif, 
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transfert de la preforme traitee et portee .a la temperature.de . mise .en solution dans une matrice definissant une 
empreinte de dimensions legerement inf erieures a celles du moule, les deux coquilles de la matrice etant fortement 
pressees I'une contre rautre pour exercerTeffort de forgeage/matri^age pour I'obtention de la piece brute finale, 
ref roidissement de la piece brute obtenue a temperature ambiante ou acceleree ou trempee. 

[0011] Selon une autre caracteristique, le procede etremarquable en ce qu'il met en oeuvre les operations suivantes : 

coulage de la preforme en alliage, notamment en aluminium, dans' un mbule a une'temperature de I'ordre de .400 

a5oo°c; ;'■•"*" ' ' v ■ ; 

45 - transfert de la preforme coulee obtenue a la temperature de ^sortie du r moule" dans yn four assurant la mise eh 
solution de ladite preforme coulee a une temperature de I'ordre de 540°. C ; 

transfert de la solution traitee et portee a 540° C environ entre deui'coquiiles d'une matrice definissant. une em- 
preinte de dimensions legerement inferieures a celles du moule, les deux coquilles etant fortement pressees I'une 
contre I'autre pour exercer Teffort de pressage par forgeage ; " . ' 

50 - refroidissement de la piece a temperature ambiante. " : — : * , !. ^ 

[0O12] Ces caracteristiques et d'autres encore ressortiront bien de la : suite.de^ ■^•-•« 
[0013] Pour la comprehension de l'invention, on a illustre sous forrrie'de ^raphiques les differentes phases opera- 
toires et de montees en temperature correspohdant a la mise en oeuvre du procede COBAPRESS decrit dans le brevet 
55 EP 119 365 (figure 1), puis selon la presente invention dans une p rem ieVe version du procede incluant une phase 
intemnediaire entre la fonderie et le forgeage de la piece (figure 2), puis une 'secohde yersipn du procede de rinvention 
incluant d'autres phases operatoires apres forgeage de la piece. : ( - * • 

[0014] Plus specifiquement, le procede de fabrication des pieces en alliage coules, notamment en aluminium, est 
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remarquable en ce qu'il met en oeuvre les operations suivantes : 
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coulage de la preforme en alliage, notamment en aluminium et alliage d'aluminium, dans un moule a une tempe- 
rature de I'ordre de 400 a 500° C ; 

la preforme coulee obtenue a la temperature de sortie du moule est transferee immediatement dans un four as- 
surant la mise en solution de ladite preforme coulee a une temperature de I'ordre de 540° C ; 
la solution traitee et portee a 540° C environ est ensuiite transferee entre deux coquilles d'une matrice definissant 
une empreinte de dimensions legerement inferieures arceltes du moule, les deux coquilles etant fortement pressees 
Tune contre Taut re pour exercer r effort de pf essage par forgeage ; 

puis, on laisse ref roidir la piece a temperature ambiante, celle-ci etant obtenue sans qu'il sort necessaire d'effectuer 
comme selon Tart anterieur a un traitement thermique final par trempage • 
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[0015] Le temps d'homogeneisation en temperature correspondant au temps de chauffage pour Pobtention des me- 
mes criteres de la piece se situe dans une duree variable selon les caracteristiques mecaniques souhaitees d'au moins 
30 minutes. „ - •; : . . 

[001 6] Selon I'invention, le four utilise apres la premiere coulee de la piece est un four a tunnel. Le temps de chauffage 
a 540° C ou sensiblement,. et correspondant a -la temperature de trempe de la piece mise en solution, se situe dans 
une fourchettede 40 minutes a 2 heures et avantageusement de i heure. - ; • - 

[0017] En sortie du four a tunnel, se produit un choc thermique de la piece avec la temperature environnante tendant 
a une baisse de la temperature de I'ordre d'une dizaine de:degres pendant le temps* detransfert vers le poste de 
forgeage, Ce transfert s'effectue de toute maniete appropriee afaide de moyens de maViipulation appropri§s. La tem- 
perature de pressage reste cependant.a un niveau de I'ordre de.530°, ce qui permet de conferer a la piece toutes les 
qualites requises de caracteristiques mecaniques. 

[0018] Le procede ainsi decrit selon. I'invention permet;de supprimer les ope rations de traitement thermique et de 
redressage initialement necessaires pour evrter etcorriger les deformations de la piece selon Tart anterieur. 
[0019] Ainsi, selon I'invention, I'operation intermediate de traitement dans le four a tunnelrpendant une duree de 1 
heure environ permet de supprimer les operations qui. s'effectuaient selon' la technique precedente en aval des ope- 
rations coulees-forgees et qui.se deroulaient pendant une periode de 6 a 8 heures, et tout en obtenant des caracte- 
ristiques sensiblement egales a celles deH'art anterieur. 

[0020] Des experimentations ont ete effectuees et ont donne les resultats suivants, sur un alliage AS7G03 ou A356 
dans, sa correspondance americaine ou LM25 dans sarcorrespondance anglaise : .= 





. Procede de J'ihventibW. 


r Procede classique EP 1 1 g 365 suivant des operations de 
v ^ ' coulage fotgeage et traitement thermique 


Rp 0,2 limite elastique 


, moyenne 21 0 


. , . moyenne 212 


RM resistance materiaux 


. mpyenne 290. .J, ; y. 


; m.- . ; . moyenne 298 . . 


Limite allongerhent elastique 


moyenne 8;3 


: . moyenne 9,5 



[0021] , Le procede selon I'invention permet ainsi d'optimiser le procede. COBAPRESS decrit dans le brevet EP 119 
365. * ' '- : "■■ 

[0022] > Un autre developpement dej'inyention consiste a procede r a d'autres phases operatoires si Ton veut affiner 
encore les performances de rinvention. 

[0023] Ainsi, selon la variante complementaire, les trois operatjons de coulage, de traitement dans un four tunnel a 
540° /puis de pressage soht effectuees cpmrrie jndic|ue ^ precedemment et.sont ensuite prolongees par une quatrieme 
phase operatoire en sortie de pressage consistant a realiser une operation complementaire de remise en solution de 
la piece dans un autre four tunnel a ^ 54b 0 envirpn pendant ^ une duree de 40 minutes a 2 heures et de preference 1 
heure. Cette quatrieme operation est suivie d'une cinquieme operation de trempage, puis les pieces obtenues sont 
ref roidies jusqu'a la temperature ambiante. Les pieces en operation finale subissent un traitement de revenu. 
[0024] Ce procede permet d'affiner les resultats et d'homogeneiser les pieces traitees. 

[0025] On a represente aux figures 1 , 2 et 3 les differentes etapes de temperature. La periode x (figure 1 ) correspond 
au temps d'attente a temperature ^ ambiante "d^ selon le brevet EP.11 9 365 avant I'operation, de trem- 

page ulterieur. La periode y (figures.'2jBt 3) cbrfesppnd aii temps de passage de la solution dans le four a tunnel. Le 
procede perlectidnne seibn rinvention dans ses deux d'execution permet d'une maniere substantiel de reduire 

le temps de production et le cbuVde f abricatiph dans une yaleur approximative de I'ordre de 8 a 1 0 % tout en obtenant 
les m ernes caracteristiques des pieces par rapport au procede COBAPRESS deceit dans EP 119 365. 
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Revendications 

1. Procede pour fabriquer des pieces en alliages coules, notamment en aluminium ou alliage d'aluminium dans un 
moule et apres la coulee, a demouler la piece constituant la preforme encore chaude et a la placer entre deux 
coquilles d'une matrice definissant une empreinte de dimensions legerement inferieures a celle du moule, les deux 
coquilles etant fortement pressees Tune contre I'autre pour exercer sur la piece coulee mise entre les deux coquilles 
un effet combine de pressage a coeur et de convoyage superficiel, 

caracterise en ce que, apres coulage de la preforme, a une temperature de I'ordre de 250° a 500°C, transfert de 
la preforme coulee obtenue dans un four assurant la mise en solution de ladite preforme coulee a la temperature 
de mise en solution au materiau constitutif, 



transfert de la preforme traitee el portee a la temperature de mise en solution dans une matrice definissant 
une empreinte de dimensions; legerement inferieures a celles du moule, les deux coquilles de la matrice etant 
fortement pressees Tune contre I'autre pour exercer I'effort de forgeage/matricage pour Tobtention de ja piece 
'5 brute finale, * 

refroidissement de la piece brute obtenue a temperature ambiante ou acceleree ou trempee. 

V 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce qu'il met en oeuvre les operations suivantes : 

• - : 

co • cojinqe de la preforme en alliage, notamment, en aluminium, dans un moule at une temperature de i'ordre de 

403 n 500° C ; " / . ]' . * " ' "I .' j " . 

tfrtnifcrt de la preforme coulee obtenue a la temperature de sortie du moule dans un four assurant la mise 
en wui»on de ladite preforme coulee a une temperature de I'ordre de 540° C ; 

tnmMeM dc la solution traitee et portee a 540° C environ entre deux coquilles d'une matrice definissant une 
2S cmprcmic de dimensions legerement inferieures a celles du moule, les deux coquilles etant fortement pres- 

cooc *uoo contre I'autre pour exercer I'effort de pressage par forgeage ; j 
i etfO«dii»sement de la piece a temperature ambiante. 

3. Prorr-oo «.nion Tune quelconque des revendications i et 2, caracterise en ce que le temps d'hompgeneisatibn en 
30 \ampcit>iU.t(i correspondent au temps de chauffage'pour I'obtention des memes criteres de la piece, se situe dans 

une durec variable selon les caracteristiques mecaniques souhaitees d'au moins 30 minutes.. ; 

4. Proceac scion Tune quelconque des revendications J et .3, caracterise en ce que le temps de chauffage'a 540° C 
ou scnsib cment, et correspondant a la temperature de trerripe-dc la piece .mjse en solution,; se^s it ue dans une 

3$ fourchctte dc 40 minutes a 2 heures et avantageusement de 1 heure. . , 

5. Procbcc scion les revendications 1 a 4, caracterise en ce que le four utilise apres la premiere coulee de la piece 
est un tour a tunnel.; . 

40 s. Procede selon les revendications 1 a 5', caracterise en ce que les trois 9peratlpns.de coulage de la preforme. de 
mise en solution de la preforme puis de matricage tfenipag'e sbrit prolongees par une quatrieme phase, consistant 
a realiser une remise en solution complementaire pour obtenir les caracteristiques mecaniques recherchees/cette 
operation etant suivie d'un trempage. 

45 7. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, caracterise en ce que les trois operations de coulage, 
de traitemeni dans un four tunnel a 540°, puis de pressage spnt prQlongees par une quatrjeme. phase operatoi re 
en sortie de pressage consistant a realiser une operation complementaire de remise en solution de la piece dans 
un autre lour tunnel a 540° environ pendant une duree'de 40 minutes a 2 heures et de preference 1 heure, et en 
ce que cette quatrieme operation est suivie d'une cinquieme operation de trempage, puis les pieces obtenues sont 

50 refroidies jusqu'a la temperature ambiante. 

8. Procede selon Tune quelconque des revendications 6 et 7, caracterise en ce que les pieces en operation finale 
subissent un traitement de revenu. 
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